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ABSTRAKT 
           Pedmtem této diplomové práce je výbr a implementace nových nástroj
managementu kvality ve vybrané strojírenské spolenosti INOX SERVIS s.r.o. V teoretické 
ásti jsou analyzovány jednotlivé nástroje a metody managementu kvality, také je zde uveden 
rozbor souasného stavu. Získané informace byly využity pi aplikaci nástroj do výrobního 
procesu, implementace zhodnocena a následn stanoveny další varianty možného zlepšení 
procesu. 
ABSTRACT 
The subject of this thesis is the selection and implementation of new quality 
management tools in the selected engineering company INOX SERVIS s.r.o. The theoretical 
part deals with the different tools and methods of quality management and the analysis of 
current situation. Obtained information were used in the application of tools in the 
manufacturing process. Implementation was evaluated and other variants of possible process 
improvements were established.  
KLÍOVÁ SLOVA 
kvalita, systém managementu kvality, nástroje managementu kvality, FMEA, Quality 
Assurance Matrix  
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1 ÚVOD 
Kvalita je pro zákazníky základním urujícím faktorem pro posouzení spoleností, 
které psobí na dnešním hospodáském trhu. Stává se pro n samozejmostí. Souasn je  
pro organizace rozhodující, aby pružn reagovaly na zmny, které se odehrávají na trhu, a ty 
implementovaly do firemních proces s odpovídající úrovní kvality, která rovnž rozhoduje  
o tom, zda další fáze ve vývoji výroby nebo produktu bude zákazníkem kladn pijata nebo 
nikoliv. Zárove se spolenosti snaží udržet rovnováhu mezi požadovanou úrovní kvality  
a cenou. Na této rovnováze závisí mnohdy životaschopnost a funknost mnoha organizací. Je 
tedy zejmé, že spolenosti si uvdomují, jak je pro n dležitá kvalita, která jim zaruuje 
dobré jméno a píze jejich odbratel. V mnoha spolenostech je dnes již zaveden systém 
managementu kvality. Nástroj, jak zajistit kvalitu výroby a produktu, je velká škála a úkolem 
systému managementu kvality je nalézat vhodné nástroje a ty do firemních proces
implementovat tak, aby byla zabezpeena co možná nejvyšší úrove kvality. 
Cílem diplomové práce je analyzovat obchodní a výrobní proces, ale z velké ásti je 
zamena na proces montáže a vadnost pírubového spoje uinného pi montáži. Zárove
chce práce docílit adekvátních návrh na preventivní opatení ke snížení externích reklamací, 
píp. interních neshod na tsnost pírubových spoj. Práce se tedy zaobírá procesem               
ve spolenosti INOX SERVIS s.r.o. Spolenost je orientována na zakázkovou výrobu 
technologických celk. Kvalita finálního produktu je ovlivnna kvalitou dodaných 
komponent, které jsou souástí technologického celku, a správným metodologickým 
postupem zamstnance. Ke snížení reklamací by mohlo dojít po implementaci vhodn
zvolených nástroj managementu kvality. 
Cíle diplomové práce jsou tedy: 
1. Analýza souasného stavu ve vybrané organizaci, 
2. Identifikace píležitostí pro zlepšování, 
3. Návrh vhodných nástroj a ovení použitelnosti.
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2 TEORETICKÁ VÝCHODISKA EŠENÍ 
2.1 Kvalita 
Slovo kvalita mže být popsáno mnoha rznými definicemi, které na kvalitu pohlíží 
z rzných hledisek a snaží se, aby její obsah byl, co nejlépe vystižen a vymezen. 
Podle definice normy SN EN ISO 9000 je kvalita stupnm splnní požadavk
souborem inherentních charakteristik. Požadavky mohou být stanovené potebami zákazník
= spotebitel (nap. zprostedkovatel, konený spotebitel) nebo pedpisy rzné právní síly 
(zákony, vyhlášky, naízení, smrnice aj.), které jsou závazné nebo pouze požadavkami,  
které lze v obecné rovin pedpokládat. Inherentní znamená, že pro produkt (výrobek, služby) 
je uritá vlastnost trvalá i typická. 
Podle astorála lze kvalitu chápat jako „ 3S“. Jsou to vlastnosti,  
které se navzájem ovlivují a jsou mezi sebou provázány. Pokud má být produkt (výrobek, 
služby) kvalitní ml by splovat všechny ti vlastnosti. [1] 
Obr. 1) Kvalita 3S 
Systémovost – kvalitu produktu udává i jiná kritéria než pouze jeho parametry (nap. montáž  
a servis výrobku, zauení a proškolení obsluhy, zajištní neustálého vývoje, 
dostupnost náhradních díl) 
Stabilita – klienti požadují vyrovnané produkty bez maximálních odchylek s garancí 
životnosti, trvalého výkonu a souasn klienti sází na služby, které se jim 
osvdily 
Spolehlivost (bezvadnost) – zákazník oekává, že u výsledného produktu (výrobek, služba) 
budou absentovat vady a nedostatky, bude tedy spolehlivý. Jakákoliv absence 
upozoruje potenciálního klienta na schopnost plnit jeho požadavky a pání. 
Na tuto vlastnost je kladen ím dál vtší draz. 

	



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V minulosti se konkurenní výhodou na trhu stala kvalita a rovnž rozhodovala  
o úspšnosti dané spolenosti. Správn nastavený a dodržovaný systém kvality mže,  
dle rzných autor, zlepšovat výši náklad a výnos. U nákladové položky se sníží ztráty, 
které zvyšovaly vady na produktu a vtší množství rozsahu mezioperaních a výstupních 
kontrol. U výnos se mže rozšíit prodej nejen pro potencionální i stávající zákazníky. 
 Systém kvality by se ml odrážet nejen v kvalit produktu (výrobek, služeb),  
ale zárove i v managementu spolenosti, v jednání s lidmi (se zamstnanci, s dodavateli  
a odbrateli, s konkurencí) a celkové kultue dané spolenosti. Podle Nenadála je kvalita 
jeden z kritických faktor (kvalita, náklady, as, znalosti), které ovlivují to, jak je daná 
spolenost úspšná. Efektivnost systému managementu kvality spoívá ve stabilit
ekonomické výkonnosti, je významný pro úsporu materiálu a energie, ovlivuje 
makroekonomické ukazatele a trvale udržitelný rozvoj. [2] 
 V soubhu s kvalitou dnes celá ada spolenosti klade draz i na životní prostedí  
a bezpenost a ochranu zdraví pi práci (dále BOZP). Ochrana životního prostedí je 
v souasnosti hojn diskutovaným a globálním problémem. Nejen spolenosti si uvdomují, 
že jejich výrobní proces (nap. práce s kovy, svaování, nakládání se zbytkovou produkcí aj.) 
má velké dopady na ovzduší, pírodní zdroje, pdní fond, vegetaci a živé organismy. 
Respektování životního prostedí a požadavky na jeho ochranu je proto také certifikována 
v mezinárodní norm ISO 14001. Dležitou souástí fungování „dobré“ firmy je také nutnost 
dbát na bezpenost a ochranu zdraví pro osoby, které se mohou na uritém pracovišti 
vyskytnout (zamstnanci, brigádnici, návštvy, zamstnanci dodavatel i odbratel apod.) 
BOZP není tedy pouze regulována právní pedpisy dané zem, ale i britskou normou  
BS OHSAS 18001, kterou eská republika pevzala jako normu SN OHSAS 18001.  
2.2 Systémy ízení kvality 
ízení kvality je souborem povinností a pravidel, které musí daný výrobce, pop. poskytovatel 
služby zajistit, aby jeho produkt sploval požadavky na kvalitu. Do ízení kvality adíme 
následující innosti: 
• Plánování, 
• Organizování, 
• Vedení lidí, 
• Kontrola. 
innosti jsou mezi sebou navzájem propojeny. innosti analyzujeme, rozhodujeme je o nich  
a na závr je implementujeme. A pro jejich koordinaci musíme zvolit systémový pístup. 
ízení kvality bylo poprvé aplikováno ve 20. letech 20. století ve Spojených státech 
amerických. A zamovalo se pouze na výrobu, až pozdji se rozšíilo do všech aktivit v dané 
organizaci. 
V souasné dob si spolenosti uvdomují, že jejich setrvání na trhu závisí na výši 
kvality jejich výrobku a poskytování služeb. Je zde proto vyvíjena snaha o povdomí jejich 
kvality prostednictvím cílen zamené reklamy na sociálních sítích a webových portálech. 
Napíklad podle filozofie Six Sigma, jejímž tvrcem je firma Motorola, je cestou k rozvoji 
podnikání ke zlepšení kvality úplné pokrytí oekávání zákazník vedoucí k jejich 
spokojenosti. [3] 
19 
Obdobná filozofií ízení kvality je metoda Kaizen, která byla pvodn aplikována 
v Japonsku, jež staví na principu neustálého zlepšování formou menších krok, jejichž 
nositelem jsou zamstnanci. Tato metoda se skládá z pti prvk: 
1. Tvrí týmová práce, 
2. Osobní disciplína, 
3. Pracovní morálka,  
4. Kroužky kvality, 
5. Návrhy na zlepšení. 
Metoda Kaizen je implementována v koncepci norem ISO. 
Systémy managementu kvality jsou tedy zavádny a rozvíjeny, aby byla uspokojena, 
co možná nejvyšší míra všech požadavk, poteb a pání. Dnes existuje nkolik koncepcí, 
které mají kvalitu zabezpeit. Nejastji jsou zmiovány následující: 
• Koncepce odvtvových standard, 
• Koncepce ISO a  
• Koncepce TQM. 
2.2.1 Koncepce odvtvových standard
Je nejstarší koncepcí a mžeme konstatovat, že vzhledem ke své náronosti se nachází mezi 
dvma zbývajícími, tj. mezi ISO a TQM. Vznikla a vycházela ze standard organizací  
a z poteby zabezpeit, píp. zlepšit kvalitu výrobk. Nároky na systémy byly transformovány 
do jednotlivých norem platné nejen v samotné organizaci, resp. odvtví, ale byly závazné  
i pro dodavatele dotených firem. Píklady odvtvových standard: 
• API – používané pro zajištní kvality výroby olejáských trubek, 
• AQAP – zabezpeení kvality v rámci organizace NATO, 
• Pedpis QS – využívané v automobilovém prmyslu, 
• ASME kódy – užívané v oblasti tžkého strojírenství aj. 
Rzní autoi se shodují na tom, že odvtvové standardy nejsou vhodné pro malé podniky  
a firmy poskytující služby. 
2.2.2 Koncepce ISO norem 
Mezinárodní organizace pro normalizaci ISO zveejnila v roce 1987 normy, jejichž obsahem 
byly technické specifikace na systémy managementu kvality. Tyto standardy jsou 
nejpoužívanjší a zárove nejznámjší.  
Dle astorála vytvoily standardy ISO jednotný pístup k podmínkám hodnocení 
kvality a upravily vztah mezi výrobcem a spotebitelem. V souasnosti je platná verze z roku 
2015, tj. ISO 9001:2015. [1] 
Charakteristickým znakem tchto norem je jejich univerzálnost, lze je tedy 
implementovat do jakéhokoliv typu podniku (malý, stední, velký) a rovnž není rozhodující, 
zda se jedná o výrobní podnik, spolenost poskytující služby i organizaci veejného sektoru.  
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Mezinárodní norma ISO 9000, kterou eská republika zahrnuta do svých norem,  
je pevzata pod oznaením SN EN ISO 9000. Tato soustava je tvoena tymi základními 
standardy: 
1. ISO 9000 Systémy managementu kvality – Základní principy a slovník 
2. ISO 9001 Systémy managementu kvality – Požadavky 
3. ISO 9004 ízení udržitelného úspchu organizace – Pístup managementu 
kvality 
4. ISO 19 011 Smrnice pro auditování systému managementu kvality a systému 
environmentálního managementu 
Norma ISO 9000 popisuje základní zásady a teze managementu kvality a je výkladem 
základních pojm užívané v managementu kvality. S normou ISO 9001 pracují organizace 
nejastji a je vzorem pro posouzení systému managementu kvalitu v dané firm,  
nebo pro certifikaci managementu kvality dle této normy. K vnitní implementaci systému 
managementu kvality, k jeho budování a rozvoji slouží norma ISO 9004. Rádcem  
pro plánování a uskutenní audit systému kvality existuje norma ISO 19 011. 
2.2.3 Koncepce TQM 
Tato koncepce funguje na bázi velké otevenosti a využívá vše, co je pro danou 
organizaci pozitivní. Význam jednotlivých písmen ze zkratky TQM je následující: 
• T – Total– zapojení všech pracovník dané organizace 
• Q – Quality– kvalita musí být popsána tak, že musí bát jednoznan jasné,  
co se pod tímto výrazem skrývá a je myšleno. Kvalita musí být mitelná 
• M – Management – principy se prolínají všemi manažerskými aktivitami 
(plánování, motivace, kontrola) a úrovnmi ízení 
U nás je nejznámjší model EFQM Model Excellence, jež vychází z následujících základních 
princip: 
1. Orientace na zákazníka, 
2. Dosahování mitelných výsledk, 
3. Tvorba vzájemn prospšných partnerství s dodavateli a odbrateli, 
4. Neustálé inovace a trvalé zlepšování se, 
5. Odpovdnost za trvale udržitelnou hodnotu, 
6. Orientace na procesy prostednictvím managementu, 
7. Vedení a ízení zamstnanc, 
8. Integrita a rozvoj zamstnanc. 
Výraz excellence je charakteristikou výteného ízení a dosahování výsledk v organizacích. 
Pomocí pesných doporuení rozvádí základní principy tak, aby mohlo být dosaženo 
excelentních = vynikajících výsledk. [4]. Pedpokladem pro jejich dosažení je, že budou 
spokojeni jak zákazníci, tak i zamstnanci, kteí budou vrní a oddaní. 
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Obr. 2) Model EFQM [5] 
Prvních pt bod oznauje, návody k dosažení excelentních výsledk a souasn jsou to 
ukazatelé toho, jak by mla daná spolenost fungovat a pracovat. Další body mžeme oznait 
za hodnotitele ukazatel, tj. hodnotí dosažené výsledky a ukazuje, eho mla daná organizace 
dosáhnout. 
2.3 Nástroje ízení kvality 
Nástroj k zajištní kvality existuje celé spektrum. Vtšina z nich vznikala na základ
zkušeností velkých a úspšných spoleností a byly rozvíjeny pedevším na základ požadavk
a podmínek konkrétních situací. Adaptování nástroj konkrétnímu problému a situaci pináší 
mnohem vtší efektivitu a kladné výsledky. Není tedy vhodné se pi výbru a implementaci 
nástroje omezit pouze na nkteré, ale je dležité si uvdomit, že by se mlo na daný problém 
nahlížet individuáln a zvolit nástroj, který bude nejefektivnjší a daný problém vyeší 
k nejlepší spokojenosti konkrétní spolenosti. 
2.3.1 Základní nástroje ízení 
Do skupiny základních nástroj adíme sedm jednoduchých statistických a grafických metod, 
které jsou ale dostaten efektivní, odhalující a analyzující problémy s kvalitou. Souasn by 
mli zlepšovat výkonnost všech proces v dané spolenosti. 
Tuto skupinu tedy tvoí:  
1. Vývojové diagramy,  
2. Kontrolní tabulky, 
3. Histogramy,  
4. Diagramy píin a následk, 
5. Paretova analýza (diagram), 
6. Bodové diagramy, 
7. Regulaní diagramy. 
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Základní nástroje managementu kvality byly rozvíjeny v Japonsku již v 60. – 70. letech. 
Zasloužili se o to pedevším K. Ishikawa a posléze W. E. Demingem. V souvislosti se 
strategií Six Sigma je skupina klasických nástroj managementu kvality je známa               
pod zkratkou DMAIC. Význam jednotlivých písmen D (definování procesu, zákazníka a jeho 
požadavk na výstup proces, odhad pedpokládaných zlepšení), M (mení výkonnosti 
procesu), A (analýza procesu, která má za cíl stanovit hlavní píiny nízké výkonnosti 
procesu, pop. výskyt chyb), I (volba, píprava a realizace opatení ke zvýšení efektivnosti 
proces), C (udržení procesu na nové úrovni), která dostaten popisuje fungování analýzy 
problém s kvalitou – jejich definici, mení, hlavní píiny, popis potebných opatení aj. [3] 
Vývojové diagramy 
Vývojový diagram patí mezi nejrozšíenjší diagramy pomáhající pro lepší pochopení 
fungování a návaznosti proces v systému managementu kvality. Je nástrojem vhodný  
pro celkovou analýzu procesu, jeho jednotlivých krok a popis všech oblastí, kde mohou 
vznikat problémy. Lze konstatovat, že díky své komplexnosti vhodný nástroj pro popis 
jakéhokoliv procesu. Usnaduje komunikaci mezi zamstnanci, pracovními skupinami,  
kdy jím vývojový diagram vymezí jejich postavení a jejich interní zákazníky. [6] 
 Využití diagramu mžeme shrnout takto: 
• Vysvtlení procesu pi prokazování kvality 
• Odhalení nedostatk a chyb v procesu 
• Objasnní vztah mezi jednotlivými útvary/ skupinami 
• Identifikování problém
• Porovnávání reálného a ideálního procesu 
Vývojový diagram je diagram s poátkem a koncem. Struktura a symbolika 
vývojového diagramu by mla být koncipována tak, aby dotení chápali všechny souvislosti 
v síti vztah a procesní aktivity, tj. jaká je jejich role a místo v procesu a jaké mají vykonávat 
innosti. 
Na tvorb a zpracování vývojového diagramu by se mli podílet zejména jeho budoucí 
uživatelé a ml by být výsledkem jejich týmové práce. Vývojový diagram by ml být struný, 
jednoduchý a pehledný. Jeho zpracování by mlo být jednostránkové za použití etablovaných 
grafických symbol, které oznaují jednotlivé kroky celého procesu.  
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Obr. 3) Vývojový diagram obchodního a výrobního procesu ve spolenosti INOX 
Existují celkem ti typy vývojového diagramu: 
1. Lineární vývojový diagram 
2. Vývojový diagram vstup/výstup 
3. Integrovaný vývojový diagram 
Kontrolní tabulky 
Tabulky slouží k zaznamenávání a runímu sbru dat. Jejich obsahem jsou vnjší i vnitní 
informace a nejastji se používají pi: 
• vstupní, mezioperaní a výstupní kontrole polotovar
• kontrola pidávaných surovin, hotových produkt
• kontrola stavu používaných stroj a zaízení 
• kontrola technologického procesu (svaování, letování, broušení, lepení, lakování) 
Dále lze jejich užití shledat v záznamech o vstupních údajích a výpotech základních 
charakteristik. 
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 Každá tabulka je pizpsobena ke konkrétnímu úelu. Koncepce tabulky by mla být 
logicky uspoádána tak, aby docházelo k minimalizaci chyb pi systematickém 
shromažování, následné interpretaci a zárove by nemly být složité. Nesmírnou výhodou 
kontrolních tabulek je, že jsou schopny sesbírat velké množství dat do jednoho formuláe  
a jsou zpracovávány v elektronické a papírové podob. 
 Základem pro jejich tvorbu je tídní dat podle pedem zvolených kritérií tak, aby bylo 
možné zjistit originalitu položky a urychlit proces vyhledávání píin neshod a závad. 
Diagramy píin a následk
Diagram píin a následk (dále DPN) slouží k zachycení všech píin (analýze a jejich 
ešení), proces, výsledk a výkonnosti pro innosti, které vedou ke zlepšení a zdokonalení 
proces. DPN odhaluje vztah mezi píinami a následky. 
 Pi sestavování diagramu definujeme následek, zakreslíme do tvaru obdélníku, a poté 
zkoumáme všechny možné píiny, které znázoruje hlavní ára diagramu. Existují i vedlejší 
píiny ovlivující hlavní áru a mohou jimi být materiál, lidský faktor, pracovní prostedí, 
stroje a zaízení, technologický postup apod. 
Paretova analýza (diagram) 
Paretova analýza umožuje urit podstatné kritické oblasti, na které je nutno se zamit  
na rozdíl od tch mén závažných. Analýza je jeden z nejefektivnjších, bžn dostupných  
a aplikovatelných nástroj managementu kvality. Ukazuje, kam je vhodné orientovat úsilí  
pro odstraování nedostatk a k zabezpeení kvality. 
 V oblasti ízení managementu kvality jej poprvé použil J. M. Juran za pomoci 
penesení Paretova zákona (20 % položek zpsobí 80 % následk) do diagramu s vyslovením 
teze, že 80 – 95 % problém zpsobilo 5 – 20 % píin. 
 Paretv diagram má široké využití. Lze jej aplikovat pi analýze ztrát vlivem 
neshodných produkt (kovové konstrukce a nádrže, potrubní rozvody, nerezové bazény aj.)  
a následných asových ztrát, které vznikly pi náprav neshodných produkt, analýze 
reklamací interních i externích zákazník, analýze poruch pi výrobním procesu. 
 Na každý problém je možno nahlížet z hlediska: 
• etnost výskytu zkoumaného ukazatele 
• náklad
• bezpenosti a funknosti výrobku 
Bodové diagramy 
Jeho úkolem je zjistit, zda mezi dvma jevy (promnnými) existuje vzájemná závislost (nap. 
vlhkost a teplota skladování materiálu, obrobk; ekonomická náronost pi zlepšování 
systému managementu kvality) 
 Pedpokladem k sestrojení bodového diagramu je jev, jehož hodnota je vyjádena 
íslem. Výsledek je zachycen jako bod.  Jejich rozmístní uruje smr, tvar a míra tsnosti 
závislosti mezi pozorovanými ukazateli. 
Histogramy 
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Jsou sloupcové grafy, které srozumiteln zobrazují intervalové rozdlení etností (rozmr, 
prmr, hrubost materiálu apod.) Základnou grafu je osa x pedstavující šíku 
intervalu/sloupce a poet pozorování nebo mení, které spadají do tohoto intervalu, odpovídá 
výšce sloupce osa y. 
 Pi tvorb histogramu postupujeme: 
1. urení rozdílu mezi nejvtší a nejmenší hodnotou 
2. stanovení potu tíd 
3. sestavení tabulky etností (osa y) 
4. urení etností v konkrétních intervalech (osa x) 
5. sestrojení histogramu 
Bhem analýzy histogramu se sousteujeme na jeho tvar a šíku, které nám odhalí 
píiny, které mohou daný proces ovlivnit, vyteme z nich rozptyl hodnot, smrodatnou 
odchylku a identifikujeme z nj zmny v procesu. 
Regulaní diagramy 
Jedná se o základní nástroj statické regulace procesu. Tato regulace plní preventivní funkci 
v celém procesu ízení kvality. Pomáhá oddlit píiny variability procesu od píiny,  
která se dá jednoznan vymezit. Variabilní vlivy, jsou obvyklé a zcela pirozené. Je jich 
malý poet a psobí v malém rozsahu. Jejich vliv lze pedvídat a proces kvality na stanovené 
úrovni. Jejich vliv mžeme i ásten omezit. Naopak vlivy, které jsou vymezitelné, vytváejí 
významné odchylky od stanovených standard. Jejich psobení je náhle i pozvolné. 
Díky tomu, že je realizována pravidelnou kontrolou pi výstupu (kontrole výstupní 
veliiny), umožuje vasné odhalení odchylky od stanoveného standardu a zárove mžeme 
init vasné zásahy do procesu a dlouhodob udržovat parametry na stanovené úrovni 
standardu. Výsledek výstupní kontroly by ml odpovídat požadovanému standardu. Mlo by 
tedy dojít k souladu stanoveného standardu tak, aby byla zajištna kvalita, kterou požaduje 
vedení managementu kvalitu a souasné klient dané spolenosti. 
Statickou regulaci mžeme dle typu regulované veliiny dlit: 
• Regulace mením – získávání hodnot pro analýzu je složitjší, asov náronjší, 
vysoká vypovídající hodnota, malý poet podskupin 
• Regulace pozorováním – velký poet podskupin, získávání hodnot je rychlejší  
a levnjší 
2.3.2 Sedm nových nástroj managementu kvality 
Vedle sedmi klasických nástroj managementu kvality, které jsou významné pedevším 
z hlediska operativního ízení kvality, existují prostedky, tj. nástroje k zabezpeování, 
plánování kvality a definování jejich cíl. Metodicky byla skupina sedmi „nových“ nástroj
managementu kvality zpracována v 70. letech japonskou Spoleností pro vývoj metod ízení 
jakosti. V nkterých zdrojích je tato organizace uvádna pod názvem JUSE (Japonské družení 
vdc a technik). Oznaení „nové“ je užíváno pouze z dvodu odlišení od sedmi klasických 
nástroj managementu kvality. 
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 Mezi nové nástroje patí: 
1. Afinitní diagram 
2. Diagram vzájemných vztah
3. Systematicky (stromový) diagram 
4. Maticový diagram 
5. Analýza údaj v matici 
6. Diagram PDPC 
7. Sí	ový graf 
Aplikaci sedmi „nových“ nástroj managementu kvality znázoruje obrázek . 4  
Obr. 4) Pehled sedmi nástroj managementu [7] 
Afinitní diagram (diagram kvality) 
Diagram afinity je grafický nástroj vhodný pro uspoádání velkého množství dat (informací), 
které se vztahují k ešenému problému. Diagram objasuje strukturu ešených problém, 
pochopit jejich podstatu a pomáhá uspoádat informace (data) do skupin.  Je výsledkem 
tvrího procesu celého pracovního týmu. Pracovní skupina by mla být složena  
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jak z odborník na píslušnou problematiku, ale rovnž z lidí disponujícímu pouze  
se všeobecnými znalostmi. Všechny námty píslušník pracovní skupiny se metodou 
brainstormingu shromáždní se zapisují na kartiky, které jsou dle daného klíe (podobnosti) 
rozdleny do píslušných skupin. Pojmenováním skupin a jejich zobrazením vznikne afinitní 
diagram. 
Diagram vzájemných vztah
Tento nástroj umožuje identifikovat logické souvislosti, které se vztahují k danému 
problému. Diagram se uplatuje pedevším pi ešení a hledání píliš složitého problému, 
který vyžaduje dokonalé pochopení. Pracuje se pouze s vybranými námty nebo námty 
konkrétní skupiny. Lze použít námty získané pi sestavování afinitního diagramu. Analýze 
jsou podrobeny jejich vzájemné vazby a souvislosti, které jsou v diagramu znázornny 
pomocí šipek jdoucích od píin k následkm. Následuje výpoet toho, kolikrát byl námt 
vyhodnocen jako píina a jako následek. Oba výsledky se zapíší nad námt. 
Systematický diagram 
Systematický (stromový) diagram je používán ke znázornní rozložení problému  
na jednotlivé dílí ásti. Jejich odstranní by mlo zajistit vyešení problému. Funguje  
na principu postupného piazování námt, které vždy rozšíí pedchozí úrove  
a to až do dostatené úrovn podrobnosti. Je opt výsledkem týmové práce. Používá se        
pi ešení praktických problém. 
Maticový diagram 
Maticový diagram slouží ke grafickému znázornní vzájemných souvislostí a vztah mezi 
dvma a více oblastmi problému. Napomáhá k odstranní tzv. bílých míst konkrétního 
problému. Maticové diagramy mají rzné tvary písmen, nap. X, Y, T. Nejastji je však 
využíván tvar písmene „L“, ve kterém se píiny zapisují do záhlaví ádk a sloupc. Každé 
pole znázoruje souvislost mezi danými píinami. Do jednotlivých polí se za pomoci 
grafických symbol i ísel zapisuje hodnocení míry souvislosti (silná, prmrná, slabá, 
žádná = nezávislá). 
Analýza údaj v matici 
Její aplikace je používána pi porovnávání rzných položek charakterizovaných více prvky. 
Podstatou analýzy je sestrojení tzv. mížky preferencí, která uruje na která místa je nutné  
se pi ešení problému zamit. Podklady pro analýzu jsou v íselné podob. Analýza mže 
být použita pi výbru vhodného dodavatele, pi výbru vhodných komponent  
nebo pi odstraování jednotlivých vad na výrobku. 
Diagram PDPC 
Diagram PDPC je prostedek pomáhající identifikovat problémy, které mohou pi procesu 
nastat a je pomckou k vypracování plán preventivních opatení, tj. jak problémm 
pedcházet pi provádní konkrétních inností. Nejprve je sestaven systematický (stromový) 
diagram a následn se hledají všechny možné problémy, které by mohli eventuáln nastat, 
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pop. jaká opatení je nutno vykonat, abychom pedešli pípadným problémm. Diagramem 
PDPC se snaží každá organizace docílit toho, aby se daný produkt (aktivita) povedla hned 
napoprvé a nebylo nutné, init nápravy. 
Sí	ový diagram
Je vhodný grafický nástroj pro hledání vhodných opatení a nastavení optimálního 
harmonogramu prbhu procesu. Jeho sestavením získáme podklady pro zkrácení procesu 
výroby, pro zjištní prodlev mezi jednotlivými innostmi procesu. Uplatuje se pedevším 
v pípadech, kdy je nedostatek asu a kdy platí, že as jsou peníze. 
Nejznámjší metodou je metoda kritické cesty, která stanovuje krajní termíny zahájení 
a dokonení inností, které by v pípad zpoždní vedly k prodloužení doby realizace celého 
procesu. Jejímu vytvoení pedchází zapsání innosti konkrétního procesu na kartiky, pop. 
do tabulky tak, aby bylo pípadn možné innosti pesouvat i paraleln zaazovat. Zahájení  
a ukonení innosti znázorují uzly a oznaují se kroužky. V diagramu je uvedena doba 
poátku tp zahájení innosti a doba skonení tk innosti.  
2.4 Metody managementu kvality 
2.4.1 Metoda FMEA 
FMEA je metodou, která se používá pro preventivní zajištní kvality. Je nezbytnou souástí 
pezkoumání produktu, návrhu nebo procesu. FMEA slouží k vyhledávání potencionálních 
vad, jejich vyhodnocení a stanovení preventivních opatení. FMEA je metodou, která funguje 
na principu týmové spolupráce, kdy píslušníci konkrétního týmu analyzují možnosti vzniku 
neshod (závad) u zkoumaného produktu/procesu, ke zjištní ukazatele rizikovosti RPN            
a pípadné aplikace preventivních doporuení a opatení, které by mly vést ke zdokonalení 
systému managementu kvality v dané spolenosti.  
 Jak již bylo zmínno, FMEA staví na principu týmové práce. Souástí vytvoené 
pracovní skupiny by mly být osoby, které mají odborné znalosti k ešení zkoumaného 
problému. Mli by v ní být pokud možno pracovníci ze všech oddlení konkrétní spolenost, 
nap. vývoj, technologické a technické, montáže, výroby aj. Nicmén tým by ml být veden 
zkušenou osobou, jejíž odborné znalosti jsou na vysoké úrovni a souasn by ml být 
povdomí o užívání metody FMEA.  
 Dležitým aspektem aplikace metody FMEA je její naasování. Mžeme konstatovat, 
že pokud je zavedena v samém poátku celého procesu, tak míra efektivity bude mít vysokou 
hodnotu.  
 Jednotlivá analýza metodou FMEA probíhá v následujících pti krocích: 
1. Urení funkcí, proces a jejich analýza, 
2. Stanovení potencionálních vad a jejich píin, 
3. Analýza potencionálních vad 
4. Návrh preventivních opatení, 
5. Zhodnocení stavu po zavedení navržených preventivních opatení. 
Metoda FMEA používá bloková schémata (diagramy). Jde rozdlení celého systému na dílí 
kroky.  
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 Metoda FMEA lze aplikovat a zpracovat na tyto situace: 
• Nové návrhy, technologie, procesy 
• Zmna stávajícího stavu 
• Aplikace stávajícího stavu pro nové uplatnní 
2.4.2 Quality Assurance Matrix (Firewall) 
Metoda QAM se pevážn uplatuje v již zavedené výrob. Na rozdíl od metody FMEA je 
jednodušší, a to jak z hlediska zpracování, pochopení a také lépe uchopitelný jeho budoucími 
uživatelé. Nicmén ped její aplikací je vhodné provést analýzu za pomoci metody FMEA a to 
z dvodu objevení pravdpodobn se nejvíce vyskytujících vad. Metoda QAM doplní tuto 
analýzu o znalosti z výroby. Pro tuto metodu se také standardn vypracovává formulá.  
 Na rozdíl od metody FMEA používá QAM k hodnocení vad a odhalitelnosti barvy. 
FMEA používá íselné hodnoty. Metoda QAM je založena vztahu prevence a detekce závad, 
které jsou dány do matice. Tento vztah znázoruje obrázek . 5 
Obr. 5) Matice prevence a detekce závad [ ] 
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3 ANALÝZA SOUASNÉHO STAVU EŠENÉ 
PROBLEMATIKY 
Firma INOX SERVIS s.r.o. (dále INOX) byla založena roku 2008 jako podnikatelský subjekt 
jediného spoleníka pana Romana Lebánka, následující rok byl jeho 100% podíl peveden  
na druhou osobu. Pvodní spoleník však ve spolenosti zstal jako jeho statutární orgán – 
jednatel. 
Faktickým sídlem INOX je Olomouc, firma má však 2 poboky, v Hranicích a ve Zlín. 
Pedmtem podnikání spolenosti je zámenictví a nástrojáství a s tím související 
výroba, obchod a služby.  
Podle klasifikace ekonomických inností vykonává INOX následující podnikatelské 
aktivity: 
• Výroba zámk a kování 
• Výroba kovových konstrukcí a jejich díl
• Výroba kovových nádrží a zásobník
• Výroba nožíských výrobk, nástroj a železáských výrobk
• Výroba stroj a zaízení 
• Shromažování, úprava a rozvod vody 
• Zprostedkování velkoobchodu a velkoobchod v zastoupení 
Konkrétn se jedná o dodávky a montáže stroj a technologických zaízení pro istírny 
odpadních vod, úpravny vod (pitné, užitkové, prmyslové, bazénové) a erpací stanice 
odpadních vod. Dále dodává potrubní rozvody pro chemický, gumárenský, energetický 
prmysl. Pro zmínné oblasti také dodává a realizuje montáže ocelových konstrukcí a elektra 
(mení, regulace). Spolenost vyrábí pomrn velkou škálu stavebních zámenických prvk, 
nap. zábradlí, pochozí lávky, podesty, žebíky, schodišt aj. Samozejmostí je také pípadná 
rekonstrukce, opravy a pípadn modernizace technologií a zaízení, které souvisejí s inností 
spolenosti INOX a bezpochyby je to i samotné uvedení do provozu. Poboka sídlící ve Zlín
se zcela zamuje na bazénové technologie – tj. montáže potrubních rozvod a nerezových 
bazén pro koupališt a aquaparky. 
Z hlediska služeb, které INOX svým stávajícím i pípadným klientm nabízí, je 
vypracování uceleného projektu od samého poátku – myšlenky až k samotné realizaci 
(dílenská, plánované a skutená dokumentace realizace). Odpovdní zamstnanci spolenosti 
také pro klienty zpracovávají provozní ády, plány individuálních a komplexních zkoušek 
potebné pro obsluhu dodaných technologií a všech zaízeních. Pro výše uvedené dodávky  
a montáže automaticky poskytuje zaškolení obsluhy, záruní a pozáruní servis. INOX  
se vždy snaží své služby a dodávky pizpsobit možnostem a požadavkm zákazníka,  
avšak to by mla být úplná samozejmost, pokud chce být konkurenceschopná. 
Obchod spolenosti se sousteuje pedevším na trh eské a Slovenské republiky. 
Kvalita výroby je garantována certifikovaným systémem dle SN EN ISO 9001: 2009, 
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k nmuž byl souasn získán certifikát pro tavné svaování dle normy SN EN ISO 3834-
2:2006 (vyšší poteby a požadavky na jakost výrobku – ocelových konstrukcí) 
a s ohledem na životní prostedí je pi výrob a montáži technologických zaízení a ocelových 
konstrukcí zaveden a udržován systém environmentálního managementu  
dle SN ISO 14001: 2005. Zárove se INOX snaží dodržovat a vnášet ád do managementu 
bezpenosti a ochrany zdraví pi práci dle SN OHSAS 18001: 2008.  Všechny zmínné 
certifikáty získala spolenost v roce 2014. V jiné podob, konkr. z roku 2011, spolenost 
certifikáty již pedtím. 
V souasnosti firma INOX zamstnává 35 pracovník, jejichž vztahy nadízenosti  
a podízenosti jsou uvedeny v píloze. V posledních letech, tzn. úetn uzavených  
2010 – 2014, se spolenosti vzhledem dopadm ekonomické celosvtové krize, dosahovala 
kladného výsledku hospodaení. 
v tis. K 2010 2011 2012 2013 2014 
VH bžného období 2024 771 8020 1440 8605 
Tab 1) Vývoj výsledk hospodaení v letech 2010 – 2014 
Zdroj: [Interní materiály ] 
Spolenost pistoupila k certifikaci dle norem ISO poprvé v roce 2011 a to dle SN EN ISO 
9001:2009 v dsledku požadavk klient na kvalitu jejich výrobk. Na základ interního 
auditu a provedení certifikace, vlastní firma od listopadu 2011 certifikát na systém 
managementu kvality, systém environmentálního managementu a managementu BOZP.  
V souasné dob je držitelem certifikátu vydanou spolenosti STAVCERT, s.r.o. která 
spolenost osvduje ve výše uvedených systémech managementu. Pro INOX nebyly 
relevantní prvky integrovaného systému managementu (dále IMS) Návrh a vývoj, nebo	
spolenost tuto innost neprovádí. Certifikát byl udlen pro tyto aktivity spolenosti: 
• Výroba a montáž technologických zaízení istíren odpadních vod, úpraven vod  
a erpacích stanic, 
• Výroba a montáž ocelových konstrukcí. 
Obsahem následujících kapitol bude popis systému managementu kvality  
ve spolenosti INOX na základ Píruky integrovaného systému managementu (dále 
Píruka IMS) na základ normy SN EN ISO 9001:2009, systém ízení kvality pi svaování 
dle normy SN EN ISO 3834-2 a systému managementu BOZP dle normy SN OHSAS 
18001:2008 a zárove taky na základ osobní zkušenosti ve spolenosti INOX. [8] 
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3.1 Systém managementu kvality ve spolenosti 
Píruka IMS je pro spolenost urujícím dokumentem, který slouží jako trvalá pomcka  
pro realizaci, udržování a zlepšování systému managementu kvality (dále SMK). Za její 
aktuálnost a provádní je odpovdný jednatel spolenosti. 
3.1.1 Procesy ve spolenosti 
V rámci SMK je dležité urit procesy, jež jsou poteba pro celý systém, aplikovat, 
identifikovat jejich poadí, provázanost a nadazenost. Z hlediska efektivity ízení a fungování 
proces se musí vymezit kritéria a urit metody pro jejich zajištní. 
Ve spolenosti jsou realizovány 3 druhy proces: 
1. ídící procesy 
2. Realizaní procesy 
3. Podprné procesy 
Obr. 6) Procesní model spolenosti 
Všechny typy proces se promítají do inností spolenosti, tj. ízení dokumentace, 
angažovanosti a aktivit managementu, inností zamující se na zákazníka, plánování, interní 
a externí komunikace, managementu zdroj, realizace produkt, ízení monitorovacího  
a mícího zaízení, interních audit, ízení neshodného produktu aj.  
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3.1.2 Dokumentace IMS a komunikace ve spolenosti 
Dokumentaci ISM spolenosti INOX tvoí politika IMS, cíle, cílové hodnoty, programy IMS, 
píruka IMS, smrnice, pokyny, formuláe a záznamy. 
Systém dokumentace ve spolenosti INOX mžeme rozdlit do tí ád: 
1. Píruka IMS 
2. Vnitní pedpisy (ády, smrnice, pokyny) 
3. Individuální ídící akty (záznamy, formuláe, píkazy, rozhodnutí, zápisy 
z porad aj.) 
Hlavním dokumentem IMS je Píruka IMS, poskytující vhodný popis IMS  
a sloužící jako trvalý podklad pro udržování, rozvoj a trvalé zlepšování IMS. Do píruky jsou 
implementovány kapitoly dle normy SN EN ISO 9001:2009. Souasn na ní navazují 
patiné kapitoly SN OHSAS 18001:2008.  
ády jsou dokumenty definující základní vztahy mezi lidmi a innostmi v procesu 
ízení, tj. stanoví základní psobnost organizaních útvar, jejich postavení v organizaní 
struktue, pravomoc a odpovdnost vedoucích zamstnanc, práva a povinnosti zamstnanc., 
pedpisy, jimiž se ve spolenosti stabilizují dležité systémy nebo podsystémy, urují její 
strukturu a základní pravidla vnitního poádku. Ve spolenosti jsou vypracovány pro zpsob 
vedení spis a skartace. Spolenost má vypracovaný i povinný Pracovní ád. 
Dokumenty upravující podrobnjší vlastnosti a chování prvk nkterých systému  
ve spolenosti a jsou zpracovány na základ a v rámci píslušných ád jsou ve spolenosti 
INOX vedeny jako smrnice. Na nj navazují pokyny, které je podrobnji rozvádjí  
a souasn upravují zpsob vlastního provedení dílích innosti, odpovdnosti za provedené 
innosti, specifikují potebné vstupy a výstupy, uvádí píklady vyplnných formulá apod.  
Individuální ídící akty urují, jakým zpsobem postupovat pi ešení konkrétních 
situací, ke stanovení zásad pro výkon dílích inností a ke stanovení zmn organizaního  
a personálního charakteru. Do této skupiny dokument adíme píkazy, rozhodnutí a zápisy 
z porad.  
Ve spolenosti INOX je využíváno interní i externí komunikace. Do interní 
komunikace mžeme zaadit následující zpsoby a metody: 
1. Využívání audiovizuálních a elektronických nosi (PC, notebooky, 
softwarové programy, web, e-mail 
2. Mobilní telefony 
3. Seznamování zamstnanc s vnitními pedpisy 
Externí komunikace je urena k pijímání, dokumentování a reakci na zásadní podnty 
od externích zainteresovaných stran. Spolenost extern komunikuje prostednictvím 
prezentace IMS pi nabídkových a výbrových ízeních a dále se tato komunikace projevuje 
pi jednáních s obany a institucemi v oblasti BOZP. 
3.1.3 Odpovdnost managementu a politika IMS 
Odpovdným pracovníkem managementu ve firm INOX je jednatel spolenosti. Jednatel 
navrhuje, zavádí a vylepšuje celkový obraz IMS. Stanovuje politiku, cíle a programy IMS.  
Je odpovdný za zajištní dostatených potebných zdroj (materiální, finanní, lidské). 
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Informuje zamstnance o významnosti uspokojování požadavk a poteb zákazník a dbá na 
to, aby i samotní zamstnanci dodržovali zákonné pedpisy a naízení. V pravidelných 
intervalech pezkoumává IMS, analyzuje a hodnotí výsledky tohoto przkumu.  
Spolenost INOX si je vdoma, že její existence je závislá na zákaznících. Prioritní 
snahou je tedy dosažení, co možná nejvyšší míry spokojenosti zákazník, tj. uspokojení jejich 
požadavka pání. K dosažení spokojenosti zákazník iní firma opatení a používá 
prostedky vedoucí ke zlepšení již poskytovaných služeb. Pružn reaguje a pizpsobuje se 
jejich požadavkm, což spolenost vede k neustálému zvyšování se odborné kvalifikace 
zamstnanc (nap. i za pomoci vzdlávacích program hrazených ze strukturálních fond
EU), nakupuje nové technologie, moderní materiály a výrobky. 
Politika IMS je zpracována a stanovena jednatelem a vydána formou rozhodnutí 
jednatele. Spolenost INOX se zejména zamuje na zásady ízení kvality a bezpenosti 
práce, a to:  
1. Dosažení toho, aby se spolenost stala vyhledávaným obchodním partnerem  
a dodavatelem v oblasti výroby a montáže zaízení istíren odpadních vod, 
úpravny vod a erpacích stanic, výroby a montáže ocelových konstrukcí,  
u kterého bude vytvoen pocit jistoty nejen pro zákazníka,  
ale i pro zamstnance spolenosti, 
2. Ztotožnní se s požadavky norem SN EN ISO ady 9000, SN EN ISO ady 
3834 a SN OHSAS ady 18000, to je s principy úinného zavádní  
a neustálého zdokonalování ízení proces ovlivujících kvalitu produktu  
a bezpenost a ochranu zdraví pi práci ve spolenosti, 
3. Vytváení potebných organizaní, personální a finanní zdroj pro zavedení, 
rozvoj a zlepšování IMS, 
4. Zlepšování innosti spolenosti a zabezpeování kvality námi poskytovaných 
produkt, 
5. Rozvíjení neustálé aktivní spolupráce s dodavateli pi objasování vzájemných 
požadavk a jejich realizaci, 
6. Provádní pravidelné pezkoumání IMS, bude stanovovat cíle a cílové hodnoty 
v oblasti kvality a BOZP pro udržení a neustálé zlepšování IMS, 
7. Vytváení odpovídajících podmínek pro vzdlávání zamstnanc spolenosti 
v oblastech její innosti, 
8. Plnní požadavk právních pedpis a jiných požadavk platné pro oblast 
bezpenosti a ochranu zdraví pi práci s drazem na preventivní pístup k této 
problematice, 
9. Podílení se všech zamstnanc na zjiš	ování nebezpeí, posuzování a ízení 
rizik ve spolenosti, 
10.  Dsledné dodržování bezpenostních pedpis zamstnanci a minimalizování 
vzniku pracovních úraz a nemocí z povolání 
Zmínné zásady politiky IMS jsou zavazující pro všechny zamstnance spolenosti INOX. 
Jsou s nimi seznamováni a je dležité, aby se s nimi i ztotožnily.  
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3.1.4 Plánování cíl, programu a IMS 
V rámci plánování IMS ve spolenosti stanovuje jednatel spolenosti cíle IMS týkající  
se klíových prvk IMS vetn cíl potebných pro splnní požadavk na produkt. 
Cíle jsou konkrétním rozpracováním politiky IMS do úkol, které se dají kvantifikovat 
a vyhodnocovat. Cíle jsou stanovovány jednou ron, a to i v rámci systému managementu 
BOZP. Plánování cíl se provádí za úelem splnní všeobecných požadavk a cíl IMS tak, 
aby byla zachována celistvost IMS v pípad provádní zmn. 
3.1.5 Pezkoumání IMS 
Pezkum provádí opt jednatel spolenosti. Podklady si pipravuje jednou ron, pokud je 
zapotebí, je tento interval zkrácen. Hodnotící kritéria pro Zprávu o pezkoumání IMS jsou 
stanoveny ve výchozích normách a zahrnují následující informace: 
• posouzení aktuálnosti a pimenosti politiky IMS, 
• plnní stanovených cíl IMS,  
• plnní cíl a program BOZP, 
• zhodnocení audit za uplynulé období, 
• zhodnocení plnní pijatých nápravných a preventivních opatení v rámci IMS, 
• zhodnocení kvalitativních rozbor za uplynulé pololetí z hlediska vnitních 
neshod a reklamací od zákazník, 
• hodnocení spokojenosti zákazník,  
• hodnocení výkonnosti proces, 
• zhodnocení vynaložených zdroj na ízení IMS, 
• plnní daných právních pedpis a jiných požadavk, 
• hodnocení konzultace a komunikace s externími organizacemi, 
• hodnocení aktuální úrovn rizik, 
• hodnocení údaj z monitorování a mení systému managementu BOZP, 
• vyhodnocení vyšetování incident, 
• vyhodnocení úrazovosti a nemocnosti, 
• zhodnocení plnní plánu výcviku za uplynulé období,  
• informaci o oekávaných zmnách, 
• zhodnocení úkol a opatení z pedchozího pezkoumání vedením 
Výstupy z pezkumu je posléze zamen na zlepšování IMS a jeho proces, zlepšování 
produktu ve vztahu k požadavkm zákazníka a zamení se na poteby zdroj. 
3.1.6 Management zdroj
Jednatel spolenosti uruje a poskytuje potebné finanní, materiální a lidské zdroje  
pro neustálé zlepšování IMS. 
 V oblasti lidských zdroj iní jednatel úkony vedoucí k pijetí nového zamstnance  
a jeho zaškolení v oblasti BOZP, požární ochrany a IMS. Zárove zpracovává a vydává plán 
výcvik stávajících zamstnanc na kalendání rok a schvaluje jejich úast na konkrétním 
typu (periodická a odborná školení, kvalifikované kurzy z aktuální nabídky trhu) výcviku. 
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Finanní zdroje poskytnuté pro tvorbu, udržování, rozvoj a trvalé zlepšování jsou 
uvedené v rozhodnutích, která vydává jednatel spolenosti. Jsou u nj i uloženy. 
3.1.7 Zhodnocení systému managementu kvality ve spolenosti 
Oblast dokumentace systému managementu kvality spolenosti bych hodnotil velice 
pozitivn. Propracování dokumentace odpovídá požadavkm dle patiných ustanovení 
normy IS0 9001: 2009. Díky takovémuto zpsobu vedení, se prolíná kvalita napí celou 
spoleností INOX.  
Komunikace spolenosti (interní i externí) je vedena podle stanovené normy. Nicmén by 
spolenosti neuškodilo, kdyby mohly být urité dokumenty dostupné i v pípad,  
že zamstnanec je mimo pracovišt nebo konkrétní dokument má pouze jediný zamstnanec, 
který není zrovna na pracovišti, druhý jej bezpodmínen potebuje ke své pracovní innosti, 
nemá pístup do firemního poítaového systému. ešením by mohlo být udlení pístupu  
do aplikace DiskGoogle, pop. Dropbox, kde by se shromaždovaly dotyné dokumenty tak, 
aby jej píslušní zamstnanci mli kdykoliv a kdekoliv k dispozici. Urit by stálo se také 
zamyslet nad možnou tvorbou mobilní aplikace, která by zastupovala firemní poítaový 
systém v pípad, že je zamstnanec na pracovní cest a poteboval by se také dostat  
ke konkrétním datm, které obsahuje práv zmínný systém. Docházelo by tak k urychlení 
proces ve spolenosti, nap. pi realizaci zakázky. 
Zjevným negativem je bezpochyby fakt, že veškeré aktivity týkající se ízení systému kvality 
ve spolenosti INOX má na starosti jednatel spolenosti. Bylo by vhodné rozdlit potebné 
aktivity alespo mezi jednatele a jím poveného pracovníka. Urit by nedocházelo tak velké 
vytíženosti jednatele spolenosti. 
3.2 Realizace obchodního a výrobního pípadu 
Realizace obchodního a výrobního pípadu pedstavuje komplex proces, jejichž vztah je 
uveden na obrázku . 7 za pomoci vývojového diagramu. 
Obr. 7) Základní sekce realizace produktu 
3.2.1 Obchodní a nákupní innost 
Pro zajištní rozvoje spolenosti provádjí jednotliví vedoucí zamstnanci vlastní 
marketingové aktivity, které probíhají osobním jednáním, telefonicky, e-mailem. Jedná se  
o navazování nových potencionálních kontakt, získávání nových obchodních partner  
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a udržování dobrých vztah se stávajícími zákazníky i dodavateli. Tato innost probíhá 
individuáln a není evidována. Evidenci podléhají až kladné výsledky marketingové innosti, 
které se projeví konkrétní poptávkou nebo objednávkou (návrhem kupní smlouvy)  
od zákazníka. Obchodní innost pak probíhá dle stanovených krok: 
1. Píjem, evidence a pezkoumání poptávky 
2. Zpracování nabídky 
3. Potvrzení nabídky zákazníkem 
4. Uzavení smlouvy se zákazníkem 
5. Pímá objednávka nebo návrh smlouvy od zákazníka 
6. Plnní smlouvy, objednávky 
7. Zmny smlouvy 
8. Fakturace 
9. Sledování spokojenosti zákazníka 
Poptávka zákazníka je ve spolenosti pijímána zpravidla poštou nebo e-mailem.  
Pokud zákazník poptává osobn nebo telefonicky je požádán o její písemné i elektronické 
zaslání. Píjem a evidenci poptávky do spolenosti provádí jednatel spolenosti spolu 
s povenými zamstnanci, kteí jej zapisují do knihy došlých poptávek.  
Po pijetí a evidenci následuje celkový pezkum poptávky. Pezkoumává se její:  
• realizovatelnost (provedení, zajistitelnost materiál a služeb, množství práce 
apod.) 
• splnní kvalitativních parametr, 
• termínové možnosti, 
• soulad s technickou dokumentací 
• cena. 
Pi kladném pijetí poptávky je zpracována nabídka. Nabídku zpracovává jednatel 
spolenosti nebo jiný zamstnanec povený jednatelem spolenosti. V pípad negativního 
stanoviska, tj. zamítnutí poptávky provede jednatel spolenosti nebo jiný zamstnanec 
povený jednatelem spolenosti struné zdvodnní pímo na poptávce. 
Po vydání kladného stanoviska pijmout danou poptávku, je poven zamstnanec 
zpracování nabídky, která je zpracována ve dvou vyhotoveních – písemném a elektronickém 
(nejastji ve formátu dokumentu pdf.). Podoba formuláe na vypracovanou nabídku obsahuje 
identifikaní údaje firmy, pedmt nabídky, cenu, termín a je podepsána jednatelem 
spolenosti. Nabídka musí být vždy posouzena z toho hlediska, zda spluje požadavky 
z poptávky klienta a jejím obsahem je specifikace celého procesu realizace výrobku. Nabídka 
je odeslána poštou nebo e-mailem, pop. je pedána klientovi pi osobní jednání. V tomto 
pípad je nutno provést záznam o jejím pedání. V pípad dalších požadavk zákazníka 
nebo nejasností projednává tyto se zákazníkem zpracovatel nabídky. Jednání probíhají 
zpravidla telefonicky, e-mailem nebo osobn. Jestliže nastanou v pedložené nabídce zásadní 
zmny, musí si zpracovatel nabídky vyžádat písemné stanovisko zákazníka. 
Za situace, kdy zákazník nabídku pijal, je vyzván k zaslání závazné objednávky  
nebo návrhu smlouvy o díle, pokud již smlouva sepsána díve. Smlouva obsahuje základní 
parametry (adresy dodavatele a odbratele – klient, pedmt díla, cenu, termín ukonení)  
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a pípadné ujednání, na kterých se ob strany dohodly. Smlouva však musí být vždy v souladu 
se zákonnými požadavky a požadavky pedpis vztahující se k materiálu, výrobku  
nebo služb.  
Spolenosti INOX mže dorazit pímo závazná objednávka. Zpracování a evidence 
této objednávky probíhá obdobným zpsobem jako je tomu u poptávky. 
Každému obchodnímu pípadu je pípadu piazeno íslo zakázky. Pes porady vedení 
spolenosti a asový harmonogram jednotlivých zakázek provádjí vedoucí pracovníci 
sledování plnní termín uzavených smluv a objednávek. Smlouvy a pijaté nabídky jsou 
pedané úetnímu oddlení, které provádí fakturaci na základ dodaných podklad. 
Obchodní pípad je zakonen až sledováním spokojenosti zákazník prostednictvím 
neformálních rozhovor s klienty, zaslaných dotazník, pop. reklamaního ízení. 
Obr. 8) Vývojový diagram sekce Obchod v rámci Realizace produktu 
Ped pípravou výroby musí obchodní oddlení zajistit nákup potebného materiálu 
pro výrobu od hodnocených dodavatel, pop. nov vyhledaných a vybraných dodavatel.  
Dodavatelé jsou hodnocení dle nkolika kritérií: kvality dodávek, plnní termín
dodávky a smluvených podmínek, úrove jednání a komunikace, certifikát systému 
managementu kvality. V rámci managementu BOZP je zpsob dodržení legislativy, pop. zda 
dodavatel vlastní certifikát systému managementu BOZP.
3.2.2 Výrobní proces 
Spolenost INOX provádí výrobu a montáž zaízení istíren odpadních vid, úpraven 
vod a erpacích stanic. Následující body vystihovat celkový obraz výroby ve spolenosti,  
tj. její pípravu, samotnou výrobu, montáž a pes zkušební provoz ke konenému pedání 
zákazníkovi. 
Píprava výroby 
Na základ technické dokumentace, oddlení plánování, naplánuje operace v souladu             
se smluvními podmínkami a s ohledem na kapacitu montáže. Pi kapacit montáže je brán  
do úvahy montážní as ke kompletnímu ustavení, zapojení všech výrobk urených k montáži 
39 
a množství lidských zdroj – zamstnanc, kteí budou potební k provedení montáže. 
Plánování probíhá v dob, kdy se již poítá, že potebný materiál je nebo bude vas zajištn. 
Obr. 9) Znázornní vývoje pípravy výroby 
Pro výrobu je nutné pipravit potebný materiál, ten zabezpeuje obchodní oddlení  
ve spolupráci s oddlením plánování. V pípad, že je materiál objednán (nulový stav 
skladových zásob), poíná jeho zapojení se do výrobního procesu pevzetím, tj. osobn nebo 
logistickou službou, a složením materiálu objednaného u dodavatele a navazují na to 
skladovací fáze: 
1. Umístní materiálu na stanovené místo ve skladu 
2. Pijetí materiálu do systému skladových zásob 
3. Evidence umístní lokality materiálu ve skladu 
4. Vyskladnní  
5. Pedání díl, polotovar do výroby 
Výroba a montáž 
Dležitým elementem pi výrob je opt technická dokumentace. Na jejím základ se výrobní 
oddlení rozhoduje o harmonogramu výroby a kapacit pracovník, kteí budou potební 
k výrob konkrétního výrobku i díl. Odpovdný vedoucí poté dohlíží na celý prbh 
realizace výroby a kontroluje její výsledky. Výstupem výrobního procesu jsou díly pipravené 
na montáž. 
Technická dokumentace uruje také nákupnímu oddlení, aby i ono rozhodovalo  
o asovém intervalu, který je potebný k dodání materiálu a díl, které jsou ureny k montáži, 
nicmén není nutné je žádným zpsobem upravovat. Jsou tedy objednávány jako hotový díl, 
jež bude použit pímo na montáž. 
Procesy týkající výroby znázoruje obrázek . 10 
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Obr. 10) Vývojový diagram výroby 
 Vstupní veliinou montáže jsou díly zhotovené výrobním procesem.  
Prbh montáže lze shrnout do uvedených krok: 
1. Kontrola typu a stavu vyskladnných díl/komponent
2. Kontrola technické dokumentace a obecných pokyn/pedpis ped zahájením 
montáže 
3. Svaování a jiné potebné úpravy dodaných komponent
4. Šroubování a letování komponent/díl
5. Lakování komponent/díl
6. Kompletování všech komponent/díl do výsledného zaízení 
7. Štítkování výsledného produktu 
8. Kontrola všech spoj a šroub
9. Závrené úkony (vizuální kontrola správnosti montáže dle technické dokumentace) 
10. Vyplnní stanovené dokumentace a finální záznamu o prbhu montáže (montážní 
deník) 
Do montážního deníku se denn zaznamenává datum, stav poasí, jména a píjmení 
zamstnanc pidlených na montáž, struná charakteristika provedené práce a záznam o její 
kontrole. Obsahuje také kontrolu, která byla provedena zamstnancem zákazníka. Na konec je 
každý denní záznam podepsán pracovníkem, který byl poven jeho zpracováním. Pi montáži 
vznikají rizika spojená s runí manipulací tžkých bemen, prací ve výškách, rizika spojená 
s manipulací s nebezpenými látkami. Rizikem je také uvádní tlakových nádob do provozu. 
Krizový management si je vdom tchto rizik a iní potebná opatení BOZP a TIR, 
pravideln zamstnance školí a opatuje jim potebné ochranné pomcky. O prbhu montáže 
informuje níže uvedený obrázek. 
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Obr. 11) Diagram montáže spolenosti INOX 
Spolenost INOX se zavázala, že ped pedáním hotového zaízení zákazníkovi, uvede 
jej do zkušebního provozu. V prbhu zkušebního provozu se produkt/zaízení kontroluje, 
analyzuje jeho celkové chování a fungování. V pípad zjištní nedostatk a chyb se hledá 
možný zpsob opravy a nápravy. Po odstranní závad a nové kontrole funknosti je zaízení 
pedáno zákazníkovi. 
3.3 Nástroje kvality používané v INOX 
Spolenost INOX používá pro ízení kvality svých výrobk a proces takové množství 
nástroj odpovídající její velikosti. Jejich volba záleží pevážn na zamení podniku  
a zakázkový typ výroby, která je pro spolenost charakteristická. Nástroje aplikují ve svých 
procesech a v každé fázi celého procesu obchodního a výrobního procesu. Pomáhají lépe 
pochopit a definovat nastalý problém, vzájemné souvislosti mezi jeho píinami a následky. 
Ve spolenosti jsou implementovány tyto nástroje kvality: 
1. Plánování inností 
2. Vývojový diagram 
3. Pravidelné porady a brainstorming 
4. Sbr dat 
5. Kontrolní seznam a plány 
6. Vyhodnocení dat 
7. Vstupní kontrola 
3.3.1 Plánování inností 
Plánování inností vede k systematickému a efektivnímu ešení problém, pop. jejich 
pedcházení. Jednotlivé innosti jsou zaazeny do ty fází:  
1. Plánuj – sestavení plánu, urení a analyzování problému, definování cíl (co a jak 
chce zlepšovat) 
2. Konej – realizace a zavedení sestaveného plánu, urení nápravných opatení 
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3. Kontroluj – mení a vyhodnocování výsledk
4. Jednej – zaznamenávání zmn, pedložení výsledk a jejich zdokumentování 
Zmínné fáze jsou známé pod zkratkou PDCA, jež je zkrácením anglických slov P = plan, D 
= do, C = check, A = act.  
 Plánování inností provádí jednatel spolenosti spolu s vedoucími pracovníky 
píslušných oddlení (obchod, realizace zakázek, administrativa, technický a technologický 
úsek, výroba a montáž, konstrukce). 
3.3.2 Vývojový diagram 
Na tvorb vývojového diagramu se podílejí všichni zamstnanci spolenosti INOX. Nejprve 
vznikají diagramy na úrovni liniového managementu, která výsledky své týmové práce pedá 
a konzultuje na porad se stedním managementem, tj. vedoucí oddlení, jež mají oprávnní 
jednat o podob diagram s jednatelem a top manažery (technický editel, manažer montáží  
a nabídek, obchodní manažer). Po jednotlivých pipomínkách a úpravách jsou vypracovány 
vývojové diagramy pro jednotlivá oddlení a sekce. V pípad poteby jsou vytvoeny 
diagramy pro jednotlivé pracovní innosti. 
3.3.3 Pravidelné porady a brainstorming 
Ve spolenosti INOX je hned nkolik typ pravidelných porad, které se konají  
na jednotlivých úrovních (top management, pracovní tým, vedoucí oddlení) a souasn
probíhají pravidelné porady ped realizací konkrétní montáže. Vzhledem k velikosti podniku 
(stední podnik s 35-ti zamstnanci) se pravidelné porady konají každý týden vždy v pondlí, 
a to nejprve na úrovni top managementu a následn probíhají dílí porady, kde se 
implementují i výstupy z porad top managementu.  Dále jsou uskuteovány operativní 
porady konající se vtšinou každý den, záleží na situaci a stavu procesu. Pedevším se koná na 
úrovni liniových zamstnanc s jejich vedoucími. Obvykle se eší stav probíhajících zakázek, 
aktuáln vyvstalých problém spjaté i s reklamací vadných pírubových a svárových spoj  
a nápl práce v daný den montáže. V pípad reklamací spoj jsou do jednání na porad
zapojeni technický editel, projektant, sváecí technolog a sváe, který spoj provedl.  
Brainstorming probíhá na všech úrovních managementu, a také ve všech pracovních 
sekcích a skupinách. Tento nástroj je ve spolenosti nejvyužívanjším nástrojem kvality.  
Je výsledkem týmové práce, z ehož vyplývá, že jsou vždy vyslechnuty názory  
a námty všech zúastnných a pináší nejschdnjší ešení pro eliminaci problém a jejich 
píin. Podklady získané brainstormingem jsou základem pro tvorbu jiných nástroj. Zárove
mohou být námtem pro sestavení jiných nástroj (afinitní a stromový diagram), které 
spolenost v souasnosti nevyužívá, nicmén jejich budoucí implementaci nevyluuje. 
3.3.4 Sbr dat 
Sbr dat je vyžadován pedevším ze strany jednatele spolenosti. Je pro nj vhodným 
nástrojem kvality pedevším z hlediska rozhodování a následného vylepšování systému 
managementu kvality. Je na nj dbán velký draz. Pro každý proces ve spolenosti jsou  
na daném formulái nastaveny otázky tak, aby byly co nejlépe uchopeny všechny innosti 
v celkovém procesu systému kvality. Všechna sesbíraná data jsou uložena v archivu, 
jednotlivá mení jsou opakována.  
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3.3.5 Kontrolní seznam a plány 
Kontrolní plány jsou vytváeny za úelem plánování a ovování kvality. V tchto 
dokumentech spolenost INOX a její vedení stanovují urité zkoušky, jejich postup a další 
detaily pro postupy a innosti v obchodním a výrobním procesu, nap. píjem zboží ureného 
k montáži, vstupní kontrola, reklamace pírubových a svárových spoj aj.  
Na základ kontrolních seznam, v nichž jsou jednoznan formulované otázky a jejich 
následným odškrtnutím píslušném políku, je zjištno, že zadané úkoly, innosti a procesy 
byly provedeny a jak. V našem pípad se to dotýká napíklad samotných montáží ocelových 
konstrukcí, konkr. prbhu montážních prací, které jsou zaznamenávány v montážním deníku 
obsahující kontrolní seznam na technologické zkoušky (tlaková, vizuální, kapilární, RTG). 
3.3.6 Vyhodnocení dat 
V pípad, že u sbru dat sesbíráno vtší množství dat je k jejich vyhodnocení použito 
grafické znázornní, z kterého, jdou konkrétní výstupy lépe vyíst. Jsou aplikovány výpoty  
a statistické ukazatele v podob aritmetického prmru, smrodatných odchylek, rozptyl aj. 
Jednatel spolenosti INOX z grafu získá okamžitý pehled o procesu v organizaci. Jednotlivá 
grafická znázornní porovnává s daty z pedchozích období. V pípad zjištní vtších 
nesrovnalostí a výkyv je schopen okamžit zareagovat a uinit potebná opatení. 
3.3.7 Vstupní kontrola 
Kontrola je souástí každého píjmu objednávaného zboží ureného nejen k montážím,  
ale také k bžnému provozu spolenosti. Nejprve je identifikováno dotyné zboží, oven 
správný poet dorueného zboží, poté probhne vizuální kontrola, tj. zda zboží nebo jeho ást 
nebyla poškozena pi dodávce. V pípad, že je vše v poádku, je píslušným zamstnancem 
potvrzen pedávací protokol a dodací list. Po pijetí je zboží zkontrolováno i z technického 
hlediska, pedevším to urené pro montáže ocelových konstrukcí. Technická kontrola je bu
náhodná, tj. kontrole podlehnou pouze nkteré kusy z výbru ureného k montáži,  
nebo komplexní, kdy je zkontrolován všech kus expendovaného na montáž. Prbh 
technické kontroly a její vizuální podoba je dán kontrolním plánem. Vzhledem k rozsahu 
velikosti montáže ocelových konstrukcí a množství použitých díl není v souasnosti možné 
uchopit technickou kontrolu softwarovým systémem, který by uchopil kontrolu elektronicky. 
 V pípad, že jakýkoliv zamstnanec v prbhu celého výrobního procesu nebo hned 
v poátku vstupní kontroly zjistí nebo nabyde nejistoty, že montážní prvek a díl nespluje 
parametry zadané zákazníkem/odbratelem, musí být toto zjištní sepsáno do reklamaního 
protokolu = protokol o vad, který je pedán vedoucímu sekce, pípadn jinému nadízenému 
pracovníkovi. K sepsání protokolu mže také dojít z podntu samotného zákazníka po pedání 
díla po montáži, nap. je reklamována vada na svárovém a pírubovém spoji. Jakýkoliv 
reklamaní protokol je uložen v papírové i elektronické podob do píslušného spisu. Spis je 
zpístupnn oprávnným zamstnancm, ti do nj mohou nahlížet a také init aktualizace  
o celkovém prbhu a výsledcích reklamaního procesu.  
3.4 Shrnutí 
Pro zkvalitnní nástroje Pravidelné porady by mlo navrženo, aby se konání porad stedního  
a top managementu pesunulo z pondlí na stedu na 9 hodinu. Pesunutím dojde k vtší 
efektivit práce. Dvodem pesunu na stedu je skutenost, že v pondlí se dokonují práce 
z pedešlého týdne, úterý je fakticky den, kdy zaíná pracovní proces zamstnanc. Ve stedu 
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jsou zamstnanci pln zapojeni do pracovního procesu a problém, a tudíž budou schopni  
na poradách lépe diskutovat o pracovních innostech než ve dvou pedešlých dnech. Zaazení 
na 9 hodinu je lépe vyhovující z hlediska mentální aktivity zamstnanc.  
Zajištní kvality bhem obchodního, zejm. však výrobního procesu, je z pomrné ásti 
orientována spíše na odhalování vad než na to, jak vadám pedcházet. Tato strategie je urená 
tím, že se spolenost INOX zamuje na montáž nakupovaných díl, které ve výsledku tvoí 
celek ocelových konstrukcí. Souasné nastavení systému kontrolních opatení je nedostaující  
na zachycení všech problém, píp. jejich píin a v dsledku toho dochází, že se ásti 
vadných díl dostávají až ke konenému uživateli. 
 Hlavními ukazateli, které spolenost INOX používá na vyhodnocení reklamací, jsou 
náklady vynaložené na jejich ešení. Týká se to, jak reklamaního procesu, který je zahájen 
z podntu zákazníka nebo z interního prostedí spolenosti, tj. ze strany zamstnanc. 
Náklady jsou vyhodnocovány msín, posléze ron. Je dáno pípustné procentuální 
rozmezí, kdy není nutné zavádt njaká další opatení, aby došlo ke snížení potu reklamací. 
Nicmén v roce 2015 bylo toto rozmezí pekroeno v pti msících na stran zákaznických 
reklamací a ve tech msících ze strany reklamací uinné interními  
pracovníky – zamstnanci. Náklady na odstranní interních reklamací meziron stoupl  
a jejich výška pesáhla stanovený 0,6 mil. korun jako hraniní linii pijatelnou pro výši 
náklad vynaložených na reklamace. 
 Je nutné uinit opatení, která by dosáhla snížení výše uvedených náklad. Tmito 
opatení by mlo být: 
1. Zpísnní odhalovaní vad 
2. Vylepšení prevence. 
Za situace použití prvního zpsobu, by se musely implementovat mnohem dkladnjší 
kontroly. Nejlépe takové, které by byly nejbližší stoprocentní hranici. To je však z asového  
a zejm. finanního hlediska dosti nereálné. Samotná píruka IMS a smrnice spolenosti 
dokládají fakt, že pedcházení ped chybami (vadami) má prioritu ped jejich odstraováním. 
Z tohoto dvodu bude praktická ást diplomové práce orientována na metody sloužící 
k prevenci problému bhem výrobního procesu. 
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4 IMPLEMENTACE VYBRANÝCH NÁSTROJ
Po kompletním vyhodnocení souasného stavu ve spolenosti budou do systému 
implementována metody FMEA a skupinová metoda (sestavení týmu odborníku), metoda má 
širokospektrální uplatnní Bude zapotebí vydat smrnici, jejímž obsahem budou nastavení 
urujících mantinel pro jejich používání. Zmínná metoda bere v potaz, že spolenost INOX 
je orientována pouze na zakázkovou výrobu a v dsledku toho nemohou být implementovány 
nástroje a metody, které vyžadují pro sbr dat delší asový úsek. Pi zakázkové výrob je totiž 
zapotebí pružn reagovat. 
4.1 Metoda FMEA 
Jedním z hlavních argument pro implementaci této metody, tj. metoda FMEA, byla 
žádost konkrétního odbratele – zákazníka uplatující reklamaci na vadné spoje (pírubový  
a netsnost svár) na montované ocelové konstrukci (viz. obrázek . 12). Odbratelem je 
spolenost, která klade draz na to, aby všichni její dodavatelé pedepsanou kvalitu výrobk, 
ale také dodací termíny jejich objednávek, tedy našich zakázek. Spolenost má tak zarueno, 
že všechna zaízení, která pro výrobu v chemickém prmyslu, využívá, budou splovat 
bezpenostní požadavky na provoz a že jednotlivá zaízení nebudou vykazovat vadnou 
funknost. Požadavky zadavatele jsou zdokumentovány v Záznamu ve smrnici Metodika 
svaování. Za pispní metody FMEA by mla být deklarována nebo eliminována možnost, že 
píinou vzniklé vada, která podlehla reklamaci, je nevhodn zvolený pracovní  
a technologický postup montáže, pípadn jeho nesplnní. 
Obr. 12) Ukázka vadného pírubového spoje 
Jiným dvodem pro implementování je její širokospektrální využitelnost. Dá  
se vypracovat v rzných momentech: 
• Zavedení nových konstrukních návrh a pracovních postup, 
• Transformace stávajících konstrukních návrh a pracovních postup, 
• Nové využití stávajících konstrukních návrh a pracovních postup. 
Její aplikovatelnost je rozsáhlá. Je možné ji využít a implementovat v rzn velikém podniku 
(malý, stední, velký) v rzné oblasti psobnosti a rzn orientovaných výrobách,  
tj. zakázková nebo sériová.  
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 Ped samotným zapoetím analýzy konkrétního produktu, pop. celého procesu, musí 
být vytyeno nkolik fakt. Metoda FMEA je skupinová metoda z tohoto dvodu by ml být 
kladen velký draz na selekci píslušník týmu. Mlo by se jednat o takové, kteí disponují 
odbornými znalostmi na danou problematiku, mli by rozumt ešenému procesu i produktu 
a pokud možno, rozumli i samotné metod FMEA. Také je zapotebí urit, jaký druh FMEA 
bude podroben ešení a zkoumání (FMEA návrhu produktu, FMEA procesu, aj.) a vytvoit 
blokové schéma. Blokovým schématem je myšlen vývojový diagram procesu se zvolenou 
úrovní. Po té je možné pikroit k rozboru. 
 Cílem metody FMEA je urení a vyhodnocení možných vad, co je jejich píinou  
a jaké mají vady následky, identifikace ochranných opatení a také zdokladování 
analyzovaného procesu nebo produktu. Sled jednotlivých operací je znázornn  
na obrázku . 13 
Obr. 13) Postup operací FMEA [9] 
4.1.1 Sestavení týmu 
Nejdíve musí probhnout výbr pracovník, kteí budou souástí ešitelského týmu  
a ten bude vypracovávat metodu FMEA. Zmínná reklamace byla uplatnna na vadný 
pírubový a netsnost svar montovaných pracovní skupinou delegovanou na montáž. 
Do týmu budou tedy zahrnuti následující osoby: 
1. Technický editel 
2. Projektant 
3. Sváecí technolog 
4. Sváe, pípravá
Nejvtší zkušenost a povdomí o metod FMEA má technický editel a projektant. Tito 
zamstnanci absolvovali nkolik rzných školení a certifikovaných kurz v oblasti nástroj  
a metod managementu kvality.  
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 V oznaení Sváecí technolog je skryto hned nkolik pracovních pozic, konkr. se jedná 
o tyto osoby: 
1. Sváecí technolog s oprávnním IWT 
2. Personál nedestruktivního zkoušení (dále jen NDT) 
a. kvalifikovaný sváeský dozor spolenost / subdodavatele 
b. sváeský dozor s ovenou zpsobilostí spolenost / subdodavatele 
c. externí kvalifikovaný pracovník pro NDT 
d. pracovník spolenosti s ovenou zpsobilostí 
e. pracovník subdodavatele s ovenou zpsobilostí 
3. RTG technik 
4. Revizní technik pro tlaková zaízení a technické plyny 
Ovená zpsobilost se v tomto pípad rozumí prokazatelné seznámení pracovníka 
spolenost / subdodavatele s SN EN ISO 5817 vetn zpsobu používání mrek a midel 
pro vizuální kontrolu povrchu svar. 
 Cílem týmové práce je urit pracovní innosti v procesu, které mohou stát za vznikem 
vadného spoje uvedeného v reklamním ízení. Metoda, která byla vybrána pro jejich pesnou 
identifikaci, je FMEA procesu. Na základ tohoto rozhodnutí byl zpracován vývojový 
diagram, který znázoruje jednotlivé innosti, které na sebe navazují. Níže je uvedená 
zjednodušená forma vývojového diagramu. 
Obr. 14) Zjednodušený vývojový diagram FMEA procesu spolenosti INOX 
Je nutno zmínit, že zkoušek, které budou používány na kontrolu netsnosti svar          
a pírubových spoj je hned nkolik. Zkoušky vykonají speciáln vyškolení zamstnanci, 
pop. externí pracovník pracující pro spolenost na dohodu o provedení práce. Škálu 
provádných zkoušek budou tvoit následující testy: 
1. Zkouška RTG 
2. Kapilární zkouška 
3. Vizuální zkouška – nedestruktivní zkoušení NDT 
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4. Speciální zkoušky 
5. Tlaková zkouška 
4.1.2 Požadavky na formulá FMEA procesu 
Spolenost INOX nemá k dispozici žádný elektronický systém na vytváení FMEA  
a ani žádný formulá pro její zaznamenávání. Jako pedloha bylo využito nkolik typ
formulá z jiných spoleností. Její úprava byla pizpsobena procesm ve spolenosti INOX. 
Formulá FMEA procesu byl rozdlen na dv základní ásti: 
1. Hlavika, 
2. Analýza. 
Hlaviku formuláe budou tvoit: 
1. Logo spolenosti, 
2. íselné oznaení FMEA, 
3. Poet stran, 
4. Výroba, 
5. Proces a jeho pojmenování, 
6. íslo montáže spolenosti a zákazníka (odbratele),  
7. Vystavil, 
8. Identifikace spolenosti INOX a zákazníka (odbratele), 
9. Datum. 
íselní oznaení FMEA poslouží k orientaci v dokumentaci a pro budoucí lepší sledování 
prbhu procesu. lenové týmu oznaí, zda se u zkoumaného díla jedná o celý systém  
nebo pouze o uritý díl/komponent, tj. jaké výroby. Dále se také uvede osoba,  
která vypracovala FMEA dokumentaci a kontakt na nj. Identifikováním obou stran je 
myšleno, uvedení všech jmen v týmu FMEA, pop. kontakty na tyto odpovdné pracovníky. 
ást formuláe, kterou tvoí samotná analýza je souborem opt nkolika dílích ástí: 
projev možné závady, závažnost závady, druh závady, píina závady, nutná opatení, 
pravdpodobnost výskytu závady, možnosti odhalení závady, pravdpodobnost odhalení 
(detekce), ukazatel priority rizika RPN a doporuení.  
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Obr. 15) Analýza možných závad a jejich následku (FMEA procesu) 
Sloupec „ Doporuení“ vypovídá pouze ve strunosti o doporueném opatení,  
která jsou nutná zavést, aby došlo k náprav. Sloupec zstane nevyplnn v pípad,  
že hodnota kritické RPN nepesáhne 100 nebo se nepochybuje v její blízkosti. Ve formulái 
tedy schází ást, která by byla vnována navrhovaným nápravným opatením, pedevším nové 
hodnocení závažnosti dsledku, pravdpodobnost výskytu a odhalení závady.  
4.1.3 Analýza FMEA procesu 
Analýza procesu montáže ocelových konstrukcí – potrubní rozvody probíhala  
podle schématu uvedeného na obrázku . 13. Do formuláe byly zaznamenány kroky procesu 
z vývojového diagramu FMEA procesu ve spolenosti INOX a k nim posléze jejich funkce. 
Pomocí týmového brainstormingu byly hledány odpovdi na jednotlivé otázky. V okamžiku, 
kdy se píslušníci vybraného týmu shodli na finální podob odpovdi, zaznail ji  
do konkrétního políka (ádek, sloupec). Bylo pipuštno, že mže být výstupem i více 
odpovdí. V posledním dležitém poli byla zaznamenána hodnota RPN a pípadná reakce  
na ní v doporuení.  
4.1.4 Shrnutí, zhodnocení metody FMEA 
Poteba navržení a pijetí opatení, které mají sjednat nápravu, byla zvážena  
na základ výpotu hodnoty RPN. Žádná z  nalezených pípadných závad nebyla obodována 
vtší hodnotou 100, což byla hraniní linie kritické ukazatele priority rizika. 
Jelikož není nutné uinit velké zásahy a zmny v pracovním postupu montáže, 
mžeme konstatovat, že nastavený systém ve spolenosti INOX je navržen a ubírá  
se správným smrem. Díky FMEA lze zjistit, že žádná z existujících závad nemohla být 
píinou neshody, kterou odbratel reklamoval. 
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4.2 Firewall 
Firewall, neboli Quality Assurance Matrix je aplikována ke komplexnímu zhodnocení  
a znázornní pípadných rizik v procesech. Je ukazatelem stupn zajištní kvality, efektivity 
ešení problém a možnosti zamezení v dodávce závadných produkt odbrateli,  
tedy konenému uživateli.  
Pro její tvorbu jsou podkladem data, které byly sesbírány za pomoci jiných metod  
a nástroj, nap. metodou FMEA a kontrolních plán, které má již spolenost zavedena. 
Koncepce formuláe pro tuto metodu by mla mít opt pesn stanovenou podobu. Formulá
by ml disponovat jednoduchostí a pehledností. Jeho vyplování by nemlo být nijak 
komplikované, aby se pedešlo riziku nevyplnní nkterého údaje. Posloupnost jednotlivých 
inností by mohla být okopírována z navrženého formuláe pro metodu FMEA procesu. 
Pracovní postup by mohl mít následující posloupnost: 
1. Hlavika formuláe 
2. Pracovní sekce a procesní innosti 
3. Popis závad a podklady informací 
4. Seznam inností odhalující závady 
5. Výstup, zhodnocení 
6. Pijatá opatení 
V hlavice formuláe by mly být zmínny základní informace o dob, kdy došlo k vytvoení 
formuláe a údaje o osob, která je za jeho zdokumentování odpovdná a kontakt na ní. 
V záložce Pracovní sekce budou zmínna všechna pracovišt a rozdlení podle odpovdnosti 
a následn ve strunosti uvedena zadání inností pro jednotlivé pracovní sekce. Závady,  
které budou zmínny, musí být popsány krátce a trefn, tedy pln vystihnout podstatu závady.  
Jejich píiny se zaznamenají do závorky za danou závadu. Zdrojem informací jsou 
dokumenty, které popisují reklamaní proces z vnitního prostedí, tj. ze strany zamstnanc  
(interní reklamace) a z vnjšku, tedy ze strany odbratele – zákazníka. Pramenem dat mohou 
být také údaje z formuláe vytvoené pro FMEA proces.  
 Pod záložkou Seznam inností budou zmínny ty innosti, které mohou objevit možné 
závady. Lze si pod tím pedstavit rzné typy kontrol a zkoušek, nap. vstupní kontrola, 
nedestruktivní – vizuální zkoušky, zkouška RTG, kapilární zkouška, kontrolní seznam. 
Následuje zhodnocení jednotlivých výstup a to z hlediska prevence výskytu závad a odhalení 
závad a jejich spojením bude zjištn stupe kvality. Toto spojení je dáno do matice. 
 Pijatá opatení jsou uvedena jako jednotlivé položky v seznamu, spolu s uvedením 
množství reklamovaných produkt, a to za stavu ped a po zavedení opatení. Zárove musí 
být stanoveny podmínky pro ukonení pozorování výskytu závad.  
 Implementace této metody je z vtší ásti závislá na vztahu mezi ní a metodou FMEA, 
která je velkým zdrojem informací, který QAM používá. Její zavedení bude následovat  
až poté, co bude implementována a zavedena metoda FMEA.  
4.3 Shrnutí, zhodnocení 
Vybrané nástroje managementu kvality se nepodailo implementovat tak, jak bylo 
pvodn zamýšleno. Jedná se pedevším o zmínnou metodu QAM. Metoda FMEA je  
ve spolenosti implementována teprve od zaátku roku 2016 a pro její celkové zhodnocení 
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z hlediska efektivnosti Navíc její implementace je prozatím ve zkušebním období, tudíž stále 
probíhají její úpravy dle poteb a požadavk.  Metoda FMEA byla aplikována celý výrobní 
proces ve spolenosti INOX. Implementace a aplikace Firewall se prozatím odkládá na dobu, 
kdy bude metoda FMEA pevn ukotvena v systému managementu kvality ve spolenosti  
a budou jí zajištna adekvátní data, které významn podpoí aplikaci metody Firewall. 
Úrove kvality ve spolenosti mže být zárove zvýšena aplikací již používaných 
nástroj jen s tím rozdílem, že budou aplikovány na innosti a procesy, které v souasnosti 
neeší. 
Prevence ped vznikem problém, nap. reklamace na vadnost pírubových spoj  
a netsnosti svar, jejich píin a následk mohou být také zpsobeny v jiné pracovní sekci 
než je oddlení montáži, a tedy i technologickém postupu používaných pi montáži ocelových 
konstrukcí. Chyby mohou nastat už v samém prvopoátku realizace montáže, ímž je 
oddlení konstrukcí (chyby ve výkresové a technické dokumentaci, špatná specifikace 
použitého materiálu aj.) anebo také v administrativním a obchodním oddlení, které je 
odpovdné za objednávání materiál a zboží ureného k montáži (špatn objednaný materiál, 
nesprávná pejímka objednaného materiálu, špatn provedená vizuální kontrola pi pevzetí). 
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5 ZÁVR 
Diplomová práce byla zamena na implementaci vhodných nástroj managementu kvality  
ve vybrané spolenosti. Práce mla dospt k následujícím cílm, kterých s jejím sepsáním 
mlo být také dosaženo: 
1. Analýza souasného stavu ve vybrané organizaci, 
2. Identifikace píležitostí pro zlepšování, 
3. Návrh vhodných nástroj a ovení použitelnosti. 
O souinnost pi tvorb diplomové práce byla požádána spolenost INOX SERVIS 
s.r.o., psobící v sektoru montáží ocelových konstrukcí, resp. technologických celk.  
Pro implementaci nástroj a metod byla z ady proces, které ve spolenosti probíhají, 
vybrána montáž, resp. reklamace na montáž vadného pírubového spoje. 
Teoretická ást pojednávala o rešerších, které mžeme nalézt nejen v odborné 
literatue. Zabývala se zejména pojmem kvality jako takové, jednotlivými systémy  
a koncepcemi ízení managementu kvality. Další díl se zaobíral problematikou nástroj
managementu kvality – sedmi základními a sedmi novými. Nebyly zárove opomenuty 
metody managementu kvality, které byly implementovány do proces spolenosti a blíže 
popsány v praktické ásti práce. 
Analýza souasného stavu obsahovala struný pehled o spolenosti, hospodáském 
zamení a organizaní struktue. Zárove kapitola popisovala systém managementu kvality, 
který je ve spolenosti integrován a nástroje managementu kvality, jež jsou momentáln
používány. 
Praktická ást se zabývala implementací vybraných metod v procesu reklamace 
vadného pírubového spoje vzniklého pi montáži. Použitím nástroj managementu kvality 
nelze nikdy zcela vylouit chyby, jejichž píinou je vina zamstnance, pop. jiné 
neoekávané obtíže a problémy. Použitím analýz a metod bylo docíleno alespo uritého 
zkvalitnní stupn montáže i výrobního, resp. obchodního procesu a minimalizace reklamací 
od zákazníka. Bezpochyby k tomu pispla i aplikace hojn rozšíené FMEA analýzy, jejíž 
pedností je etablace ješt v pedvýrobním procesu a snížení dodatených náklad a obtíží 
spojených s následnými zmnami v procesu montáže, pop. obchodním a výrobním procesu. 
Druhým použitým nástrojem kvality v praktické ásti práce byla metoda QAM, neboli 
Firewall, jež nebyla doposud pímo aplikovaná do proces spolenosti. Nicmén oba tyto 
nástroje k zabezpeení kvality montáže nezávadných pírubových spoj budou ve spolenosti 
INOX SERVIS s.r.o. i v budoucnosti rozvíjeny o následující záznamy (spisy), které vzniknou 
pi dlouhodobjším sledování montáže technologického celku.  
INOX SERVIS s.r.o. musí peovat, aby byla kvalita zajiš	ována ve všech jejich 
procesech, pokud chce na hospodáském trhu setrvat a být konkurenceschopná. Není 
dostatená pouhá implementace nových metod a nástroj, ale musí zde být snaha o nekonící 
zlepšování nastaveného systému, šíení informovanosti o kvalit mezi jednotlivými 
pracovníky a pedevším dbát a starat se o požadavky zákazník – odbratel. 
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